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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestelit 
® Turrahmen und Verfahren fur dessen Hersteliung 

@ Ein Turrahmen fur ein Fahrzeug hat ein Hauptbauteil, das 
aus einer Tafel ausgeformt ist und einen ersten Abstutzab- 
schnitt hat, der eine Offnung aufweist, einen zweiten 
Abstutzabschnitt hat, der eine Offnung aufweist, die gegen- 
uberliegend zu der Offnung des ersten Abstutzabschnitts 
angeordnet ist und einen dekorativen Abschnitt hat, der 
einen graduell sich verandernden Kantenabschnitt hat, urn 
eine Breite des dekorativen Abschnitts zu andern, und ein 
Nebenbauteil hat, welches durch eine Tafel ausgeformt und 
an das Hauptbauteil befestigt ist, urn einen Hohlraumab- 
schnrtt zwischen dem Hauptbauteil und dem Nebenbauteil 
auszubiiden. Ein Querschnittsbereich des Hohlraumab- 
schnitts wird graduell entlang einer Langsrichtung des 
Turrahmens verandert. 



lO 



1 

Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich im allgemei- 
nen auf einen Turrahmen fur ein Kraftfahrzeug und ein 
Verf ahren fur die Ausf ormung des Turrahmens. 

Ein Turrahmen sowie ein Verf ahren zur Formgebung 
des Turrahmens ist in der japanischen Gebrauchsmu- 
steroffenlegungsschrift Nr. 6(1 994)-32139 offenbart 

Eine einstuckige Tafel wird in einen Turrahmen ge- 
formt, der einen ersten Lagerungs- bzw. Stiitzabschnitt, 
einen zweiten Lagerungs- bzw. Stiitzabschnitt, einen de- 
korativen Abschnitt sowie einen Hohlraum- bzw. ge- 
schlossenen Raumabschnitt hat 

Der erste Lagerungsabschnitt hat eine Offnung und 
tragt einen Keder bzw. einen Zugluft-Verhinderer, der 
die Offnung zwischen dem Turrahmen und einer Fen- 
sterglasscheibe abdichtet Der zweite Lagerungsab- 
schnitt hat eine Offnung, die gegenuberliegend zu der 
Offnung des ersten Lagerungsabschnitts angeordnet ist 
und einen Keder bzw. Zugluftverhinderer tragt, der die 
Offnung zwischen dem Turrahmen und einer Fahrzeug- 
karosserie abdichtet Der dekorative Abschnitt bzw. 
Verkleidungsabschnitt hat einen graduell sich andern- 
den Kantenabschnitt in dessen einem Seitenkantenab- 
schnitt entlang einer Langsrichtung, derart, daB sich ei- 
ne Breite des dekorativen Abschnittes andert, wobei 
dieser parallel zu der Richtung der Offnungen des er- 
sten und zweiten Lagerungsabschnitts angeordnet ist 
Der geschlossene Raumabschnitt ist gegenuberliegend 
zu dem dekorativen Abschnitt uber den ersten Lage- 
rungsabschnitt und den zweiten Lagerungsabschnitt an- 
geordnet Ein Querschnittsbereich des geschlossenen 
Raumabschnitts ist entlang einer Langsrichtung des 
Turrahmens konstant 

In diesem Fall jedoch ist die Steifigkeit des Turrah- 
mens an jeder Stelle in Langsrichtung des Turrahmens 
konstant Aus diesem Grunde ist der Turrahmen beson- 
ders schwer. 

Ein Verfahren zur Ausformung dieses Turrahmens 
umfaBt einen Rollformschritt, einen Schneid- oder 
Scherschritt sowie einen Einf aB- bzw. Einsaumschritt 

Bei dem Rollausformschritt wird das Blech bzw. die 
Tafel gebogen, um den ersten Lagerungs- bzw. StQtzab- 
schnitt, den zweiten Lagerungs- bzw. Stiitzabschnitt, 
den dekorativen Abschnitt sowie den geschlossenen 
Raumabschnitt auszubilden. Bei dem Abscherschritt 
wird ein Metallstreifen eines geknaulten Abschnitts der 
Tafel an dem einen Seitenkantenabschnitt des dekorati- 
ven Abschnitts in die Form abgeschert, welche graduell 
deren Neigung andert Bei dem Umsaumungsschritt 
wird der andere Metallstreifen des geknaulten Ab- 
schnitts der Tafel entlang einer Abscherlinie eines Me- 
tallstreifens des geknaulten Abschnitts der Tafel um- 
saumt Der Abscherschritt sowie der Umsaumungs- 
schritt dient dazu, den graduell geanderten Kantenab- 
schnitt an dem einen Seitenkantenabschnitt des dekora- 
tiven Abschnitts auszubilden. Jedoch werden in diesem 
Fall die Schritte fur die Ausformung des Turrahmens 
durch den Scherschritt sowie den Umsaumungsschritt 
verkompliziert 

Es besteht daher die Notwendigkeit an einem Turrah- 
men sowie einem Verfahren zur Herstellung des Tiir- 
rahmens, welche zumindest die vorstehend genannten 
Nachteile des Stands der Technik Qberwinden. 

GemaB der vorliegenden Erfindung hat der Turrah- 
men fur ein Kraftfahrzeug ein Hauptbauteil, welches 
aus einer Tafel ausgeformt ist und einen ersten Lage- 
rungsabschnitt hat, der eine Offnung aufweist, einen 
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zweiten Lagerungsabschnitt, der eine Offnung aufweist, 
die gegenuberliegend zu der Offnung des ersten Lage- 
rungsabschnitts angeordnet ist, und einen dekorativen 
Abschnitt, der einen graduell sich andernden Kantenab- 

5 schnitt hat, um eine Breite des dekorativen Abschnitts 
zu verandern sowie ein Unter- oder Nebenbauteil, das 
aus einer Tafel ausgeformt und an den Hauptkorper 
fixiert ist, um einen geschlossenen Raumabschnitt bzw. 
einen Hohlraumabschnitt zwischen dem Hauptbauteil 

o und dem Nebenbauteil auszuformen. Des weiteren wird 
ein Querschnittsbereich des geschlossenen Raumab- 
schnitts graduell entlang einer Langsrichtung des Tur- 
rahmens verandert 
GemaB der vorliegenden Erfindung umfaBt ein Ver- 

5 fahren zur Ausformung eines Turrahmens mit einem 
ersten Lagerungsabschnitt, einem zweiten Lagerungs- 
abschnitt, einem dekorativen Abschnitt sowie einem ge- 
schlossenen Raumabschnitt die folgenden Verfahrens- 
schritte: 

3 Einen ersten Rollformgebungsschritt fur das Biegen ei- 
ner ersten Tafel zur Ausformung eines Hauptbauteils, 
welches den ersten Lagerungsabschnitt, den zweiten 
Lagerungsabschnitt sowie den dekorativen Abschnitt 
aufweist, wobei der erste Rollformschritt gleichzeitig 

5 einen Seitenkantenabschnitt des dekorativen Abschnitts 
ausbildet, dessen Breite sich graduell verandert, einen 
zweiten Rollformgebungsschritt fur das Abbiegen einer 
zweiten Tafel fur die Ausformung eines Unter- bzw. 
Nebenbauteils gleichzeitig zu dem ersten Rollformge- 

o bungsschritt, einen Einsetzschritt fur das Einsetzten des 
Nebenbauteils in bzw. an das Hauptbauteil, um den ge- 
schlossenen Raumabschnitt bzw. den Hohlraumab- 
schnitt auszubilden, der graduell seinen Querschnittsbe- 
reich verandert und einen Fixier- bzw. Befestigungs- 

5 schritt fur das Fixieren des Hauptbauteils mit dem Ne- 
benbauteil. 

Die vorliegende Erfindung wird nachstehend an Hand 
eines bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels unter Bezug- 
nahme auf die begleitenden Zeichnungen naher eriau- 
o tert: 

Fig. 1 ist eine Frontansicht eines Turrahmens gemaB 
der vorliegenden Erfindung, 

Fig. 2 ist eine Querschnittsansicht entlang der Linie 
IHIvonFig. 1, 
5 Fig. 3 ist eine Frontansicht einer Verfonnungs- bzw. 
FormgebungsstraBe gemaB der vorliegenden Erfindung 
und 

Fig. 4 ist eine Perspektivenansicht eines Rollers bzw. 
Abrollkdrpers der Rollformgebungsmaschine der Ver- 

o formungsstraBe gemaB der vorliegenden Erfindung. 
Im Nachfolgenden wird ein Turrahmen sowie ein 
Verfahren fur die Ausformung des Turrahmens gemaB 
einem Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung 
mit Bezug auf die Fig. 1, 2, 3 und 4 beschrieben. 

5 GemaB der Fig. 1 und 2 ist der TQrrahmen 1 eines 
Fahrzeugs zu einem Fenster 4 ausgeformt, welches 
durch ein Fensterglas bzw. einer Fensterscheibe 5 an 
einem Ttirpanel 2 des Fahrzeuges geoffnet und ge- 
schlossen wird. Das Fensterglas 5 bewegt sich hierfiir 

o aufwarts und abwarts, wobei das Fenster 4 geoffnet und 
geschlossenwird. 

Der TQrrahmen 1 hat ein Rahmenbauteil 11 sowie ein 
Saulenbauteil 12 Das Rahmenbauteil 11 ist an ein Tur- 
panel 2 an dessen einem Ende angeschlossen und an 

i5 einem vorderen Abschnitt la und einem oberen Ab- 
schnitt lb des Fahrzeugs in dem Fenster 4 angeordnet 
Das Saulenbauteil 12 ist mit dem Turpanel 2 an dessen 
einem Ende verbunden und an einem hinteren Abschnitt 



1c des Fahrzeuges in dem Fenster 4 angeordnet Das stands 5 abgestutzt Ene Rollenformgebungs- oder Pro- 

Rahmenbauteil 11 ist an das Saulenbauteil 12 zwischen filwalzenmaschine 6 ist an einer stromabwartigen Seite 

dem jeweils anderen Ende des Rahmenbauteils 11 und des Abstutzstands 5 angeordnet Die Profilwalzenma- 

dem jeweils anderen Ende des Saulenbauteils 12 ange- schine 6 hat eine Mehrzahl von Walzenstandern bzw. 

schweiBt 5 Abstutzungen 61. Die RollenabstQtzungen 61 sind se- 
Das Rahmenbauteil 11 des Turrahmens 1 ist zweistuk- quenziell von einer stromaufwartigen Seite in der Profil- 

kig durch ein Hauptbauteil 111, welches durch die erste walzenmaschine 6 angeordnet Wie in der Fig. 4 gezeigt 

Tafel 13 (gemaB der Fig. 3) gebildet wird und ein Ne- ist hat jede Walzenabstutzung 61 ein Paar Rollen oder 

benbauteil 112 ausgeformt das durch die zweite Tafel Walzen 611, der gegenuberliegend an oberen und unte- 

14 (in Fig. 3 gezeigt) ausgeformt wird Das Hauptbauteil io ren Positionen uber einen Abstand angeordnet und 

111 des Rahmens 11 hat einen ersten Abstiitz- bzw. drehbar gelagert sind. Eine Rotationsgeschwindigkeit 
Lagerungsabschnitt 111a, einen zweiten Lagerungsab- der Walzen 611 der Walzenstander 61 wird graduell in 
schnitt 111b und einen dekorativen Abschnitt 111a Der Sequenz von der stromaufwartigen Seite der Profilwal- 
erste Lagerungsabschnitt Ilia ist zu einem U-formigen zenmaschine 6 her schneller. Jede Walze 611 hat ein 
Querschnitt ausgebildet und hat eine Offnung 19. Der 15 bewegbares Stiick 611a und ein fixiertes Stuck 611b. 
erste Lagerungsabschnitt 111a tragt einen Keder 7, der Jedes bewegbare StOck 611a bewegt sich relativ zu je- 
die Offnung 19 zwischen dem Turrahmen 1 und der dem fixierten Stiick 611b entlang der Axialrichtung der 
Fensterscheibe 3 abdichtet Der zweite Lagerungsab- Walze 611. Eine Bewegung des bewegbaren Stuckes 
schnitt bzw. Abstutzabschnitt 111b ist zu einem U-for- 611a verriegelt eine Bewegung des bewegbaren Stucks 
migen Querschnitt geformt und hat eine Offnung 20, die 20 611b. 

gegenuberliegend zu der Offnung 18 des ersten Ab- Die Tafel 14 wird auf einem Abstutzstand bzw. einem 

stfltzabschnitts 111a angeordnet ist Der zweite Ab- Abstutzgestell 51 abgestutzt durch Wickeln der Tafel 14 

stutzabschnitt 111b tnigt einen Keder 8, der die Offnung um eine Welle (nicht gezeigt) des Abstiitzgestells 51. 

20 zwischen dem Turrahmen 1 und einem Fahrzeugkor- Eine Abgradmaschine bzw. eine Beschneidemaschine 7 

per bzw. einer Fahrzeugkarosserie 9 abdichtet Der de- 25 ist stromabwarts zu dem Lagerungsgestell 51 angeord- 

korative Abschnitt 111c ist parallel zu einer Richtung net Die Abgradmaschine 7 hat ein Paar Schneider 71 

der Offnungen 19, 20 des ersten und zweiten Abstutzab- und schneidet durch die Schneider 71 die Seitenkanten 

schnitts Ilia, 111b angeordnet Ein Seitenkantenab- der Tafel 14 zu einer vorgegebenen Form. Eine Prof il- 

schnitt des dekorativen Abschnitts 111c auf der Seite walzenmaschine 8 ist auf einer stromabwartigen Seite 

des zweiten Abstiitzabschnitts 111b ist kontinuierlich 30 der Abgradmaschine 7 angeordnet Die Profilwalzen- 

mit dem zweiten Abstutzabschnitt 111b verbunden. Der maschine 8 hat eine Mehrzahl von Walzenstandern- 

andere Seitenkantenabschnitt des dekorativen Ab- oder gestellen 81. Die Walzengestelle 81 sind sequen- 

schnitts 111c auf der Seite des ersten Abstutzabschnitts ziell von einer stromaufwartigen Seite in der Profilwal- 

111a ist kontinuierlich mit dem ersten Abstutzabschnitt zenmaschine 8 angeordnet Jede Walze des Walzenge- 

111a verbunden. Ein Seitenkantenabschnitt des dekora- 35 stells 81 ist an einem festen Stuck (nicht gezeigt), wel- 

tiven Abschnitts 111c hat einen graduell sich verandern- ches unbeweglich entlang der Axialrichtung der Walze 

den Kantenabschnitt 15 und zwar entlang einer Langs- ist Eine Biegemaschine 9 ist an einer stromabwartigen 

richtung des Rahmenbauteils 11. Der graduell sich in- Seite zu der Profflwalzenmaschine 8 angeordnet Die 

dernde Kantenabschnitt 15 andert eine Breite des deko- Biegemaschine 9 hat drei Walzen oder Roller 91, die 

rativen Abschnitts 1 1 la Die Breite des dekorativen Ab- 40 drehbar durch einen vorgegebenen Raum (Abstand) zu- 

schnitts 111c wird graduell erweitert bzw. verbreitert einander angeordnet sind. Nachdem die Tafel 14 durch 

und zwar von dem oberen Abschnitt lb zu dem vorde- die Profilwalzenmaschine 8 rollenverformt ist, passiert 

ren Abschnitt la durch den graduell sich andernden die Tafel 14 den gegebenen Raum (Abstand) zwischen 

Kantenabschnitt 13. ~ den drei Rollen 91. 

Das Nebenbauteil 112 des Rahmenbauteils 11 ist zu 45 Eine Fuhrungsmaschine 101 ist an einer stromabwar- 

einem U-formigen Querschnitt ausgebildet und an das tigen Seite zu der Profilwalzenmaschine 6 und der Bie- 

Hauptbauteil 111 befestigt Ein Ende des Nebenbauteils gemaschine 9 angeordnet Die FOhrungsmaschine 101 

112 ist zwischen dem ersten Abstiitzabschnitt 111a und fiihrt die Tafel 13 (das Hauptbauteil 111), welches durch 
dem zweiten Abstutzabschnitt 111b angeordnet, wobei die Walzenformgebungsmaschine bzw. Profilwalzen- 
ein anderes Ende des Nebenbauteils 112 kontinuierlich 50 maschine 6 walzengeformt ist, sowie die Tafel 14 (das 
an dem ersten Abstutzabschnitt 111a befestigt ist Aus Nebenbauteil 112), weiche durch die Biegemaschine 9 
diesem Grunde bildet das Nebenbauteil 112 einen ge- gebogen ist Aus diesem Grunde wird das Nebenbauteil 
schlossenen bzw. Hohlraumabschnitt 112a zwischen 112 in das Hauptbauteil 111 eingesetzt 

dem Hauptbauteil 111 und dem Nebenbauteil 112 Ein Eine PunktschweiBmaschine 102 ist an der stromab- 

Boden des Hohlraumabschnitts 112a hat eine entlang 55 wartigen Seite der Fuhrungsmaschine 101 angeordnet 

einer Langsrichtung des Rahmenbauteils 11 graduell Eine LaserschweiBmaschine 103 ist an einer stromab- 

sich andernde Wand 16. Die graduell sich andernde wartigen Seite zu der PunktschweiBmaschine 102 ange- 

Wand 16 andert einen Querschnittsbereich des Hohl- ordnet Die PunktschweiBmaschine 102 sowie die Laser- 

raumabschnitts 112a. schweiBmaschine 103 fixieren das Hauptbauteil 111 an 

Das Saulenbauteil 12 des Tiirrahmens 1 ist zweistuk- eo dem Nebenbauteil 112. 

kig durch die Tafeln ausgeformt und hat den ersten Eine Schneidmaschine 104 ist an einer stromabwarti- 

Abstutzabschnitt den zweiten Abstutzabschnitt, den de- gen Seite zu der LaserschweiBmaschine 103 angeordnet 

korativen Abschnitt und den geschlossenen Raumab- Die Schneidmaschine 104 schneidet das Hauptbauteil 

schnitt bzw. den Hohlraumabschnitt zusammen mit dem 111 sowie das Nebenbauteil 112, die miteinander ver- 

Haup tbauteil 1 1 (nicht gezeigt). 65 schweiBt sind, zu einer gegebenen Lange. 

Wie in der Fig. 3 dargestellt ist wird die Tafel 13 auf Wie in der Fig. 3 dargestellt ist wird die Tafel 13 durch 

einen Stutzstand oder Stutzgestell 5 durch Umwinden die Walzenformgebungsmaschine 6 von dem AbstQtz- 

der Tafel 13 um eine Welle (nicht gezeigt) des Abstiitz- stand 5 gefuhrt Hierbei wird das Hauptbauteil 111 ge- 



5 

formt Wenn die Tafel 13 von einer Sektion Al der 
Profilwalzenmaschine 6 durchdrungen wird, d h. wenn 
die Tafel 13 die Sektion Al durchiauft, dann wird die 
Tafel 13 entlang einer Form jeder Walze 611 der Sek- 
tion Al gebogen. Hierbei wird der erste Abstutzab- 5 
schnitt 111a ausgeformt Wenn die Tafel 13 von einer 
zweiten Sektion A2 der Profilwalzenmaschine 6 vorge- 
schoben wird, d. h. wenn die Tafel 13 die Sektion A2 
durchiauft, dann wird die Tafel 13 entlang einer Form 
jeder Walze 611 der Sektion A2 gebogen. Hierbei wird 10 
der zweite Abschnitt 11 lb ausgeformt Wenn die Tafel 
13 von einer Sektion A3 der Profilwalzenmaschine 6 
durchdrungen wird, d. L wenn die Tafel 13 die Sektion 
A3 durchiauft, dann wird die Tafel 13 entlang einer 
Form jeder Walze 61 1 der Sektion A3 gebogen. Hierbei 15 
wird der dekorative Abschnitt 111c ausgeformt Wenn 
ein Seitenkantenabschnitt des dekorativen Abschnitts 
111c ausgeformt wird, dann wird gleichzeitig dessen 
Breite graduell verandert und zwar durch die Form je- 
der Walze 611 der Sektion A3, Hierbei wird der graduell 20 
sich verandernde Kantenabschnitt 15 des dekorativen 
Abschnitts 111c ausgeformt Wenn des weiteren die Ta- 
fel 13 von der Walze 611 der Sektion Al bis A3 durch- 
drungen wird, d. h. wenn die Tafel 13 die Sektionen Al 
bis A3 durchiauft, dann wird jedes Bewegungsstuck 25 
611a relativ zu dem Fixierungsstuck 611b entlang der 
Kante der Tafel 13 bewegt 

Wenn das Hauptbauteil 111 ausgeformt wird, dann 
passiert die Tafel 14 von dem Abstutzstand 51 aus 
gleichzeitig die Zurichtmaschine 7, die Profilwalzenma- 30 
schine 8 und die Biegemaschine 9. Hierbei wird das Ne- 
benbauteil 112 ausgeformt Wenn die Tafel 14 die Zu- 
richtmaschine 7 durchliuft, dann werden die Kanten der 
Tafel 14 in die vorgegebene Form durch die Schneider 
71 geschnitten. Wenn die Tafel 14 die Profilwalzenma- 35 
schine 8 durchiauft, wird die Tafel 14 entlang einer Form 
jeder Walze der Profilwalzenmaschine 8 gebogen. Hier- 
bei wird die Tafel 14 in die U-Form geformt Wenn die 
Tafel 14 die Biegemaschine 9 durchiauft, dann wird die 
U-formige Tafel 14 derart gebogen, daB die Kanten der 40 
Tafel 14, die in die vorgegebene Form durch die Zuricht- 
maschine 7 geformt wurden, entlang der Langsrichtung 
des Nebenbauteils 112 abgeflacht werden. Hierbei wird 
eine graduell sich andernde Wand 16 des Nebenbauteils 
112 geformt 45 

Nachdem das Hauptbauteil 111 beim Durchlaufen 
der Profilwalzenmaschine 6 ausgeformt wurde und das 
Nebenbauteil 112 bei Durchdringen der Biegemaschine 
9 ausgeformt wurde, werden das Hauptbauteil 111 und 
das Nebenbauteil 112 durch die Fuhrungsmaschine 101 50 
gefuhrt Hierbei wird das Nebenbauteil 112 in das 
Hauptbauteil 111 eingesetzt so daB ein Ende des Ne- 
benbauteils 112 zwischen dem ersten Abstutzabschnitt 
111a und dem zweiten Abstutzabschnitt 111b des 
Hauptbauteils 111 angeordnet wird und sich das andere 55 
Ende des Nebenbauteils 112 gegen die Kante des ersten 
Abstutzabschnitts 111a des Hauptbauteils 111 anlegt 

Nachdem das Nebenbauteil 112 in das Hauptbauteil 

111 durch die Fuhrungsmaschine 101 eingesetzt worden 
ist, werden das Hauptbauteil 111 und das Nebenbauteil 60 

1 12 an einem Punkt 17 durch die PunktschweiBmaschine 
102 verschweiBt Ferner werden das Hauptbauteil 111 
und das Nebenbauteil 112 an einem Punkt 18 durch die 
LaserschweiBmaschine 103 verschweiBt Hierbei wird 
das Nebenbauteil 111 an dem Hauptbauteil 111 fixiert 65 
und bildet dabei den Hohlraumabschnitt 112a zwischen 
dem Hauptbauteil 111 und dem Nebenbauteil 112. Hier- 
bei wird folglich das Rahmenbauteil 11 des TQrrahmens 
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1 ausgeformt 

Das Saulenbauteil 12 des Turrahmens 1 wird in der 
gleichen Weise wie das Rahmenbauteil 11 (nicht ge- 
zeigt) ausgeformt 

Nachdem das Rahmenbauteil 11 und das Saulenbau- 
teil 12 ausgeformt sind, wird das Rahmenbauteil 11 und 
das Saulenbauteil 12 miteinander verschweiBt Hierbei 
wird der TOrrahmen 1 ausgeformt 

Das auf die Grundprinzipien gerichtete bevorzugte 
AusfOhrungsbeispiel gemaB vorstehender Beschreibung 
ist daher illustrativ und nicht restriktiv zu betrachten, 
wobei der Umfang der Erfindung ausschlieBlich durch 
die anliegenden Patentanspruche definiert ist und alle 
Anderungen, welche unter diese Anspriiche fallen, als 
geschutzt zu betrachten sind 

Ein Turrahmen fur ein Fahrzeug hat ein Hauptbauteil, 
das aus einer Tafel ausgeformt ist und einen ersten Ab- 
stutzabschnitt hat, der eine Offnung aufweist einen 
zweiten Abstutzabschnitt hat, der eine Offnung auf- 
weist, die gegenuberliegend zu der Offnung des ersten 
AbstQtzabschnitts angeordnet ist und einen dekorativen 
Abschnitt hat der einen graduell sich verandernden 
Kantenabschnitt hat, urn eine Breite des dekorativen 
Abschnitts zu andern, und ein Nebenbauteil hat, welches 
durch eine Tafel ausgeformt und an das Hauptbauteil 
befestigt ist, urn einen Hohlraumabschnitt zwischen 
dem Hauptbauteil und dem Nebenbauteil auszubilden. 
Ein Querschnittsbereich des Hohlraumabschnitts wird 
graduell entlang einer Langsrichtung des Turrahmens 
verandert 

Patentanspruche 

1. Turrahmen fur ein Fahrzeug mit: 
einem Hauptbauteil, der aus einer Tafel ausgeformt 
ist und folgende Elemente hat; 
einen ersten Abstutzabschnitt der eine Offnung 
aufweist, einen zweiten Abstutzabschnitt, der eine 
Offnung hat die gegenuberliegend zu der Offnung 
des ersten Abstutzabschnitts angeordnet ist und ei- 
nen dekorativen Abschnitt der einen graduell sich 
andernden Kantenabschnitt hat derart daB eine 
Breite des dekorativen Abschnitts verandert wird 
und 

einem Nebenbauteil, das durch eine Tafel ausge- 
formt ist und an dem Hauptbauteil fixiert ist, urn 
einen geschlossenen Raumabschnitt zwischen dem 
Hauptbauteil und dem Nebenbauteil auszubilden, 
wobei ein Querschnittsbereich des geschlossenen 
Raumabschnitts sich graduell entlang einer Langs- 
richtung des TQrrahmens verandert 

2. Turrahmen fflr ein Fahrzeug nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet daB das Hauptbauteil und 
das Nebenbauteil an einer Kante des ersten Ab- 
stutzabschnitts des Hauptbauteils und einer Kante 
des Nebenbauteils miteinander verschweiBt sind 

3. Verf ahren zur Ausbildung eines Turrahmens, der 
einen ersten Abstutzabschnitt einen zweiten Ab- 
stutzabschnitt einen dekorativen Abschnitt sowie 
einen geschlossenen Raumabschnitt hat gekenn- 
zeichnet durch 

einen ersten Roll- oder Walzverformungsschritt fur 
das Biegen einer ersten Tafel, um ein Hauptbauteil 
zu formen, welches den ersten Abstutzabschnitt 
den zweiten Abstfitzabschnitt sowie den dekorati- 
ven Abschnitt aufweist, wobei der erste Walzver- 
formungsschritt gleichzeitig einen Seitenkantenab- 
schnitt des dekorativen Abschnitts ausformt des- 



sen Breite sich graduell andert, 
einen zweiten Roll- oder WaJzverformungsschritt 
fur das Biegen einer zweiten Tafel, urn ein Neben- 
bauteil gleichzeitig mit dem ersten Walzverfor- 
mungsschritt auszuformen, 5 
einen Einsatzschritt fur das Einsetzen des Neben- 
bauteils in das Hauptbauteil, um den geschlossenen 
Raumabschnitt auszuformen, der graduell seinen 
Querschnittsbereich andert und 
einen Fixierschritt fur das Befestigen des Haupt- 10 
bauteils an dem Nebenbauteil. 
4. Verfahren zur Formung eines Turrahmens nach 
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Ein- 
satzschritt einen Biegeschritt umfaBt fur das For- 
men der graduell sich andernden Wand des Neben- 15 
bauteils. 
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